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1 Karl Keinz Vahlbrauk 
Gesuch vom 1 Q. Nov. 1378 



Patentanspruche 



i 1. Verfahren zum Verbinden zweier Rohrenden aus 
5 He tail", "bei dem die Rohrenden beidseitig in eine Verbin- 
dungshulse eingeschoben und durch Verrin;:erung des Durch- 
messers der Verbindungshulse in ihr befestigt werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Verbindungshulse, deren 
Innendurchraesser geringfugig kleiner als der AuPendurch- 
10 messer der zu verbindenden Rohrenden ist, durch Erwarraung 
auf einen Innendurchmesser groBer als der AuBendurchmesser 
der Rohrenden auf geweitet wird, daB danach die Rohrenden 
in die Verbindungshulse eingeschoben werden und daB durch 
anschlieBende Abkiihlung die Verbindungshulse auf die ein- 
15 geschobenen Rohrenden unter Erzeugung einer Ringspannung 
aufgeschrunpft wird, wobei die durch die Durchmesserdif f e- 
renzen zwischen Rohrenden und Verbindungshulse und die 
Ringspannung hervorgeruf enen Verf ormungen innerhalb des 
elastischen Bereichs des Rohrwerkstof f s gehalten werden. 
2q 2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 

net, daB in die AuBenwandung der Rohrenden ira Verbin- 
dungsbereich vor dem Einschieben in die Verbindungshulse 
ringfbrmige Ausnehmungen eingebracht und in diese Aus- 
nehmungen Ringe aus schmelzbarem Werkstoff eingelegt wer- 
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1 den, die beim Oder nach dem Einschieben der Rohrenden in 
die erwarmte Verbindungshiilse schmelzen, 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Verbindungshiilse durch elektromagne- 

5 tische Induktion erwarmt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Verbindungshiilse mit Hilfe einer Wider*- 
standswarraezange erwarmt wird. 

5. Vorrichtung zur Verbindung zweier Rohrenden aus 
10 Metall mit einer Verbindungshiilse aus Me tall r in die die 

Rohrenden beidseitig eingeschoben sind, dadurch geknn- 
zeichnet, daft sie mit dem Verfahren nach einem der An- 
spriiche 1 bis 4 hergestellt ist. 
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Verfahren zum Verbinden zweier Rohrenden aus 
Metall 

Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren zum Ver- 
binden zweier RohTenden aus Metall, bei dem die Rohrenden 
10beidsei-tig in eine Verbindungshlilse eingeschoben und durch 
Verringerung des Durchmessers der Verbindungshlilse in ihr 
befestigt werden. 

In der modemen Installationstechnik sind fur Rohr- 
verbindungen insbesondere "zwei Grundziele gesteckt: Einer- 
15 sei-ts soil die hergestellte Verbindung besonders einfach 
und mit wenigen Teilen hergestellt werden konnen, insbe- 
sondere in der Vorf ertigung oder auf der Baustelle, zum 
anderen sind die standig steigenden Anf orderungen an die 
Bes-tandigkeit, Dichtigkeit und Druckf estigkeit zu erf till en. 
20 Es ist bei Installationsrohrleitungen und komunalen 

Versorgungsleitungen liblich, die Verbindungen zu schweiGen, 
zu 16-ten oder zu verschrauben. Verleger verarbeiten soge- 
nannte Handelsrohre z.B. durch Autogen- oder Schutzgas- 
schweiBungen zu Heizungsrohrleitungen. Trinkwasserleitun- 

Ro/St 
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1 gen aus f euerverzinkten Stahlrohren mussen bisher mit 
teuren Gewindef ittings unter sehr hohem Zeitaufwand ver- 
legt werden* SchlieBlich ist eine wirklich praktikable 
industrielle Vorfertigung bisher daran gescheitert, daB 

5 keine zumindest zum Teil automatisierungsf ahige Ferti- 
gungsmethoden zur Verfugung stand en o 

Es ist ein Verfahren der eingangs angegebenen Art 
bekannt, bei dem unter Verwendung von Hydraulikwerkzeugen 
die Verbindungshulse unter radial er Verformung sowohl der 

10 Verbindungshulse als auch der RoKrenden auf den Rohrenden 
verpreflt werden e Diese bekannte Verf ahrensweise hat je- 
doch den Nachteil, daB die Verpressung nur in einem ge- 
ring en Bereich der Verbindung erfolgt und zwischen den 
Rohrenden und der Verbindungshulse Ringspalte im ubrigen 

15 Verbindungsbereich verbleiben, die einerseits die Spalt- 
korrosion begunstigen und andererseits eine nachtrag- 
liche Feuerverzinkung mit Saure- bzw. Laugenvorbehand- 
lung unmoglich macheno 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
20 fahren der eingangs angegebenen Art zu s chaff en, das 
einerseits mit einem Minimum an Bauteilen auskommt und 
selbst einfach ausgefuhrt werden kann und das anderer- 
seits zu einer Rohrverbindung fuhrt, die im gesamten 
Verbindungsbereich ohne eine bleibende Verformung der 
25 Rohrenden zu einer vollstandigen Dichtheit fiihrt, so daB 
eine Spaltkorrosion praktisch ausgeschlossen ist, und 
nachtraglich ohne jede Beeintrachtigung der Verbindung 
f euerverzinkt oder kunststof f beschichtet werden karuio 

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch ge- 
30 lost, daB eine Verbindungshulse, deren Innendurchmesser 
geringfligig kleiner als der AuBendurchmesser der zu ver- 
bindenden Rohrenden ist, durch Erwarmung auf einen Innen- 
durchmesser grofler als der AuBendurchmesser der Rohrenden 
aufgeveitet wird, daB danach die Rohrenden in die Ver- 
35 bindungshlilse eingeschoben werden und daB durch an- 

schlieflende Abkuhlung die Verbindungshulse auf die ein- 
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1 geschobenen Rohrenden unter Erzeugung einer Ringspannung 
auf geschrumpf t wird, wobei die durch die Durchmesser- 
differenzen zwischen Rohrenden und Verbindungshtilse und 
die Ringspannung hervorgerufenen Verf ormungen innerhalb 
5 des elastischen Bereichs des Rohrwerkstof f s gehalten wer- 
den. Es weist also die Verbindungshtilse im normalen oder 
kalten Zustand ein Untermafi auf , das durch Erwarmung auf 
ein ausreichendes tfbermaG gebracht wird. In diesem Zu- 
stand werden die Rohrenden eingeschoben. Beim Abkiihlen 

10 schrumpft die Verbindungshtilse auf der gesamten Lange 
des Einsteckbereichs auf, wobei die Rohrenden nur in 
einem solchen Ma6 verformt werden, daB ihr elastischer 
Bereich nicht iiberschritten wird. Somit werden fur die 
Herstellung der Verbindung nach der Erfindung keinerlei 

15 zusatzliche Bauteile benotigt. Es gentigt ein einfacher 
Erwarmungsvorgang fur die Verbindungshtilse und ein ein- 
facher Einschubvorgang fur die Rohrenden, nach deren 
Durchftihrung der Abktihlvorgang zur gewunschten sicheren 
Verbindung ftihrt. Der gesanite Verbindungsbereich ist 

20 bereits durch diese Verf ahrensweise sicher verschlossen, 
so daB einerseits die so nachteilige Spaltkorrosion ver- 
hindert wird und andererseits eine nachtragliche Feuer- 
verzinkung mit Saure- bzw. Laugenvorbehandlung oder auch 
eine Kunststof f beschichtung ausgeftihrt werden konnen. Es 

25 hat sich ferner der sehr wesentliche Vorteil gezeigt, 

dafl die mit dem Verfahren nach der Erfindung hergestellte 
Rohr verbindung nachtraglich auf einfache Weise wieder 
gelost werden kann. Dazu wird die Verbindungshtilse, zweck- 
maBig schockartig durch Elektrowarme, wieder erwarmt, bis 

30 die bei diesem Erwarmungsvorgang nicht mit erwarmt en Rohr- 
enden schnell herausgezogen werden konnen. 

Falls in manchen Anwendungsf alien ein zusatzliches 
VerschlieSen und Haften im ursprtinglichen Verbindungs- 
spalt gewtinscht wird, ggf . insbesondere im Bereich der 

35 einander zugewandten Rohrendenabschnitte, so ist es 
zweckmaBig, wenn in weiterer Ausbildung der Erfindung 
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1 in die AuBenwandung der Rohrenden im Verbindungsbereich 
vor dem Einschieben in die Verbindungshlilse ringformige 
Ausnehmungen eingebracht und in diese Ausnehmungen Ringe 
aus schmelzbarem Werkstoff eingelegt werden, die beim 

5 Einschieben der Rohrenden in die erwarmte Verbindungs- 
hlilse schmelzen 0 Insbesondere konnen mit FluBmittel ver- 
setzte Schmelzringe verwendet werden 0 

Die Verbindungshlilse kann vorteilhaft durch elektro- 
magnetische Induktion erwarmt werden, ZoB D durch In- 

10 duktionsspulen, oder es kann die Erwarmung der Verbin- 
dungshlilse mithilfe einer Widerstandswarmezange durchge- 
flihrt werden 0 Die elektromagnetische Indukt ions erwarmung 
wird zweckmaflig auf induktiv arbeitenden Gllihanlagen 
durchgef lihrt 9 deren Aufnahmewerkzeug die Verbindungshlilse 

15 aufnimmto 

Die fur die Durchf tihrung des Verfahrens nach der 
Erfindung erf orderlichen Abstimmungen der Durchmesser 
der Rohrenden und der Verbindungshlilse werden nach den 
jeweiligen Anwendungsparametern uhd insbesondere nach den 
20 Werkstoff eigenschaf ten von Rohrenden und Verbindungshlilse , 
deren Oberf lachenbeschaf f enheit sowie nach der jeweils 
gewlinschten Dichtheit oder Festigkeit, insbesondere Druck- 
festigkeit, gewahlt, wobei etwaige Toleranzf elder zu be- 
rlicksichtigen sindo 

25 Das Verf ahren nach der Erfindung wird anhand eines 

Ausflihrungsbeispiels erlautert, das auch in der Zeichnung 
dargestellt ist p die einen Langsschnitt durch eine mit 
dem Verfahren nach der Erfindung hergestellte Rohrver- 
bindung zeigto 

30 Zu verbinden sind die beiden Rohrenden 1 und 2 aus 

Metallp in die gemafl der Zeichnung die Rohrenden 1 und 2 
eingeschoben sindo 

Die Verbindungshlilse 3 ist mit einem Innendurchmesser 
versehen, der geringftigig kleiner als der Aui3endurchmesser 
35 der zu verbindenden Rohrenden 1 und 2 isto Urn die Rohr- 
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1 enden 1 und 2 in die Verbindungshtilse einschieben zu 
konnen, wird die Verbindungshtils 3 durch Erwarmung auf 
einen Innendurchmesser groBer als der AuBendurchmesser 
der Rohrenden 1 und 2 aufgeweitet. Danach werden die Rohr- 
5 enden in die Verbindungshtilse eingeschoben in die in der 
Zeichnung dargestellte Lage. Durch Abktihlen der so zu- 
sammengesetzten Verbindung vrird die Verbindungshulse 3 
auf die Rohrenden 1 und 2 unter Erzeugung einer Ring- 
spannung auf geschrumpf t . Dabei werden die durch die 

10 Differenzen in den hier betrachteten Durchmessern der 
Rohrenden 1 und 2 einerseits und der Verbindungshtilse 
3 andererseits und durch die Ringspannung hervorge- 
rufenen Verf ormungen, die in der Zeichnung zur Ver- 
deutlichung tibertrieben dargestellt sind, innerhalb 

15 des elastischen Bereichs des Werkstoffs der Rohrenden 
. 1 und 2gehaltem 

Es wird folgendes Bern bs sung sbei spiel gegeben: Bei 
einer Verbindung von gezogenen Stahlrohren mit den Rohr- 
enden. 1 und 2 mit einer Rauhtiefe von Gpim, mit einem 

20 AuBendur chines ser von 28 mm, einer Wanddicke von 1 mm und 
einem Toleranzf eld von 0 bis + 40 pirn mithilf e einer Ver- 
bindungshtilse aus Stahl mit einem Innendurchmesser von 
ca, 30 mm, einer Wanddicke von 1 mm und einem Toleranz- 
f eld von 0 bis - 40 (nm ist ein UntermaB des Innendurch- 

25 messers der Verbindungshtilse von ungefahr 0,133 mm an- 
zuwenden, urn eine ausreichende Verpressung fUr einen 
gewtinschten Prtifdruck von 35 bar zu erreichen. Das ent- 
spricht einer Dehnung unter Restspannung von ca. 0,5 %, 
die fur alle Stahle zulassig ist, Wird fur das Ein- 

30 schieben der Rohrenden eine Fuge von ungefahr 0,05 mm 
gewtinscht, dann wird die Verbindungshulse urn ungefahr 
800°C erwarmt. 

Es ist ferner gefunden worden, daB unter Verwendung 
von Prazisionsstiahlrohren mit AuBendur chmesserubermaB 
35 unterhalb d r durch Srwarmen der Verbindungshtilse bis 
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1 vorzugsweise etwa 600 C erreichbaren DurchmessererhShun- 
gen eine gas-, wasser- und druckfeste Verbindung herge- 
stellt werden konnte. Die so hergestellte Verbindung 
konnte durch Wiedererwarmung der VerbindungshtU.se mit- 
5 hilfe eines El ektrowarmes chocks au£ die Verbindungs- 
hulse und durch schnelles Ausziehen der noch nicht er- 
warmten Rohrenden wieder gelost t*erdea 0 

Die mit dem Verfahren nach der Erfindung herge- 
stellte f ertige Rohrverbindung kann einwandfrei f euer- 
10 verzinkt oder kunststof fbeschichtet werden,, 

Wenn sich dies als zweckmafiig erweist, kann die 
Verbindungshiilse auch mit einer Einschubbegrenzung fur 
die Rohrenden versehen werden, z.B. in Form von nach 
innen gerichteten Ringvorspriingen in Gestalt eines Bun- 
15 des, von auf dem Umfang verteilten Nocken oder auch 
einer nach innen gedruckten Sicke 0 
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